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Prufungsantrag gem. § 44 Pat G ist gestellt 

(fj) Mit gleichmafciger Geschwindigkeit arbeitende stiftlose Falzmaschine 

Die Erfindung betrifft erne mit gleichmaBigfer Geschwin- 
digkeit arbeitende stiftlose Falzmaschine mit einer ersten 
Messertrommel und einer ersten Messer-Gegentrommel, 
einer zweiten Messer-Gegentrorrtmel, einer Vtolaufende- 
Einschubtrommel sowie um die Falztrommel herumge- 
schlungenen und mit derselben Geschwindigkeit wie eine 
(zu falzende) Bahn Jaufenden (trommelumschlingenden) 
Forderbandern. Das Schneiden der Bahn erfolgt zweimal, d. 
h. zwischen der ersten Messertrommel und ihrer Gegen- 
trommel sowie zwischen der zweiten Gegentrommel und 
emer zweiten, an der Falztrommel vorgesehenen tSchneid- 
vortifchtung, durch welche die Bahn vollstandig geschnitten 
wird. Das Vorlaufende der gesc+rhittenen Bahn wird durch 
Einschubzungen an der VorJaufende-Einschubtrommel in 
- den Spalt zwischen -Kfauen md Klauen-Widerlagern in der 
P Falztrommel eingeschoben und mit <einer in Achsrichtung 
* der Falztrommel verlaufenden Linie ausgefluchtet. Das Fest- 
halten der Bahn nach dem Einschieben ihres Vorlaufendes 
erfolgt durch dieforderbander. 
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Die Erfindung betrifft eine stiftlose Falzmaschine bei 
einem Rotationsfalzapparat 

In den Fig. 5 und 6 ist eine bisherige stiftlose Falzma- 5 
schine dargestellt Dabei durchlauft gemaB Fig. 5 ent- 
weder eine mittels eines Falztrichters 1 doppeltgefaltete 
(Papier-)Bahn a oder eine ungefaltete Bahn b zwei erste 
Klemmwalzen 2 und zwei zweite KJemmwalzen 3, die 
sich mit einer der Bahngeschwindigkeit entsprechenden io 
Umfangsgeschwindigkeit drehen. Die Bahn wird dahn 
durch eine Schneidvorrichtung aus einer Messertrom- 
mel 4 und einer Messer-Gegentrommel 5 geschnitten/ 
Das (ab)geschnittene Papierblatt (im folgenden einfach 
als "Blatt" bezeichnet) wird dann durch zwei uber zwei ..is 
Leitrollen 15, 15' geftthrte Beschieurrigungs-Forderban- 
der 6, 6' beschleunigt, urn den Abstand zwischen einem 
vorlaufenden Blatt und einem nachfoigenden Blatt zu i 
vergrdBern. Aufgrund dieses vergroBerten Abstandr 
kann das Vorlaufende des nachfoigenden Blatts gemaB 20 
Fig. 6 durch eine Falztrommel 7 und eine Klaue 8 ver- 
spannt werden, ohne durch das Nachlaufende des vor- 
laufenden Blatts behindert zu werden. Das verspannte 
Blatt wird mit seinem Mittelbereich der Schnittlange in 
den Spalt zwischen einer Spannplatte und ihrem Sitz .25 
oder Widerlager, die eine Spannvorrichtung 11 an einer 
Spanntrommel 10 bilden, mittels einer FaCzzunge 9 der 
Falztrommel 7 hineingedruckt, die. auf eine der Ge- 
schwindigkeit der Beschleunigungs-Forderbander 6, 6' 
entsprechende Umfangsgeschwindigkeit beschleunigt 30 
wird, wobei das Blatt doppeltgef altet oder -gef alzt wird 
AnschlieBend wird das Blatt mit Hilfe von Forderban- 
dern 12, eines Blattausgabe-Schaufelrads 13 und eines 
Blattausiege-Forderers 14 aus der Falzmaschine ausge- 
geben. Wahrend das Vorlaufende der Bahn vor dem 35 
Schneiden seines Nachlaufendes aus der Schneidvor- 
richtung austritt und zwischen die beiden Beschleuni- 
gungs-Forderbander 6, 6' eintritt, rutscht der Vorlauf ab- 
schnitt der Bahn relativ zu den beiden Beschleunigungs- 
Forderbandern 6, 6' durch, bis das Nachlaufende der 40 
Bahn geschnitten wird. Nachdem das Blatt abgeschnit- 
ten und damit von der Bahn getrennt worden ist, wird es 
durch die Beschleunigungs-Forderbander 6, 6' schnell 
beschleunigt und zur Falztrommel 7 uberfuhrt GemaB 
Fig. 6 dient die Klaue 8 zum Verspannen des Blatts 45 
zwischen sich und einem Klauen- Widerlager 8'. Falls 
dabei jedoch ein Zwischenraum oder Abstand S nicht 
groBer ist als ein Klauen-Ruckenteii 8a, stoBt letzterer 
am Nachlaufende des vorlauf enden Blatts an. Dabei sind 
die Blattspannflachen von Klaue 8 und Widerlager 8' 50 
der Umfangsflache der Falztrommel 7 angepaBt 

Die beschriebene bisherige stiftlose Falzmaschine ist 
mit den folgenden Mangeln behaftet: 

1. Da das Blatt nach dem Schneiden der (Papier-) 55 
Bahn von der Bahngeschwindigkeit schnell be- 
schleunigt wird (um 15-40%), konnen Storungen, 
wie Endurnfaltung (endfolding), insbesondere an 
den liber die Beschleunigungs-Forderbander hin- 
ausrag enden, -gegeniiberliegenden Randabschnit- 60 
ten, mangeihafte Falzgenauigkeit o.dgl. auf treten, 

2. Wahrend das Blatt zwischen den genannten For- 
derbandern verklemmt ist und dabei mit Schlupf 
transportiert wird, wird es nach dem Schneiden sei- 
nes Nachlaufendes schnell abgezogen (beschieu- 65 
nigt), wobei die Positionen der Vorlaufenden der 
Blatter voneinander abweichen. Demzufolge kon- 
nen die Vorlaufendabschnitte nicht gleichmaBig in 


eine vorbestimmte Spannzone der Klaue(n) eintre- 
ten, wodurch die Falzgenauigkeit beeintrachtigt 
wird. 

3. Da die Bahn (vor dem Schneiden am Nachlaufen- 
de) relativ zu den Beschleunigungs-Forderbandern 
durchrutscht, ergibt sich das Problem, daB auf das 
Blatt aufgedruckte Druckmuster durch die Forder- 
bander verkratzt werden. 

4. Da die Bahn geschnitten wird, wahrend sie zwi- 
schen den Beschleunigungs-Forderbandern festge- 
halten wird und dabei relativ zu letzteren durch- 
rutscht, und die Bahn nach dem Schneiden in einem 
zwischen den . Forderbandern verklemmten Zu- 
stand transportiert wird, gestaltet sich die Einstel- 
lung der Forderbander schwierig und damit auch 
arbeitsaufwendig; zudem sind fur diese Einstellung 
qualifizierte Fachleute notig. 

5. Da die Bahn geschnitten wird, wahrend sie zwi- 
schen den Beschleunigungs-Forderbandern relativ 
zu diesen. durchrutscht, kann die Bahn statisch auf- 
geladen werden, so daB zeitweilig die oben unter 2. 
beschriebenen Abweichungen der Vorlaufendposi- 
tion des Blatts auf treten konnen. Wenn zudem eine 
durch die statische Aufladung hervorgeruf ene Wi- 
derstandskraft in Breitenrichtung der Bahn (in 
Achsrichtung der Falztrommel) ungleichmaBig ist, 
wird das Blatt verdreht oder schraggestellt und 
schrag zu seinen Kanten gefalzt Zudem wird es 
dabei schwierig, die Lage des gefalzten Blatts auf 
dem Auslege-Forderband zu korrigieren. 

6. Obgleich das Blatt unter der Fuhrung durch die 
Beschleunigungs-Forderbander auf die Falztrom- 
mel auflauft, ist fur das Entfernen von ggf. im 
Durchgang zwischen den Forderbandern stecken- 
gebliebenen Blatter ein groBer Zeitaufwand notig, 
wodurch der Nutzungsfaktor der Falzmaschine 
herabgesetzt wird 

7. Da das Vorlaufende des Blatts mittels mehrerer 
Klauen an der mit erhohter Geschwindigkeit rotie- 
renden Falztrommel verspannt wird, konnen ein 
endseitiges Einfalten oder Umknicken der an bei- 
den Seiten iiber die Klauen hinausragenden gegen- 
uberliegenden Rand- oder Kantenabschnitte des 
Blatts sowie ein ReiBen und endweises Umknicken 
des Blatts infolge einer Wolbung (inflation) der 
Blattkantenabschnitte zwischen den Klauen auftre- 
ten. Da weiterhin der Mittelbereich des geschnitte- 
nen Blatts unter Beschleunigung gefalzt wird, kann 
auch die Falzgenauigkeit beeintrachtigt werden. 

Die vorstehend genannten Mangel verstarken sich 
noch mit zunehmender Arbeitsgeschwindigkeit der 
Falzmaschine. 

Aufgabe der Erfindung ist damit die Schaffung erner 
verbesserten stiftlosen Falzmaschine, die von einer 
Bahn abgeschnittene Blatter mit hoher Falzgenauigkeit 
und ohne ein Verkratzen von Druckmustern auf den 
Blattern zu falzen vermag, ohne dabei schwierige For- 
derbandeinstellung oder besonderes Konnen der Bedie- 
nungsperson(en) fur diese Einstellung zu erfordern; 

Diese Aufgabe wird durch die im Patentanspruch ge- 
kennzeichneten Merkmale gelos t 

ErfindungsgemaB werden die bei der herkommlichen 
Falzmaschine verwendeten Beschleunigungs-Fdrder- 
bander weggelassen, und es wird auf ein en Antrieb der 
Falztrommel, der Spanntrommel und der F6rderb&nder 
mit erhohter Geschwindigkeit verzichtet; vielmehr wer- 
den diese Bauteile mit derselben Geschwindigkeit wie 
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die Bahn angetrieben. Zu diesem Zweck sieht die Erfin- 
diing in bevorzugter Ausgestaltung die folgenden MaB- 
nahmen vor: 

1. Es sind eine erste Schneid- oder Messertrommel, 
eine erste unti eine zweite- Messer-Gegentrommel, 
eine Vorlaufende-Einschubtrommel sowie trom- 
melurnschlingende Forderbander, die urn die Falz- 
trommel herumgelegt sind und sich mit einer der 
Bahngeschwindigkeit entsprechenden Geschwin- 
digkeit bewegen, vorgesehen. 

2. Das Schneiden der Bahn erfolgt zweimal, d:h. 
zwischen. der ersten Messertrommel und 1 ihrer Ge- 
gentrommel sowie< zwischen der zweiten- Gegen- 
trommel und' einer zweiten, an der Falztrommel 
vorgesehenen- Schneidvorrichtung, wobei die Bahn 
durch die- zweite: Schneidvorrichtung .vollstandig 
gesehnitten wird. Ein einwandfreies und vollstandi- 
ges Schneiden der Bahn erfolgt mithin auf der Falz- 
trommel; 

3. Das Vorlaufende (head end) der geschnittenen 
Bahn wird durch- Einschubzungen an der. Vorlau- 
fende-Einschubtrommel- in den Spalt zwischen den 
KJauen und ihren Widerlagern (oder Sitzen) in der 
Falztrommel eingeschoben und mit einer in Achs- 
richtung der Falztrommel' verlaufenden Linie aus- 
gefluchtet 

4. Das Festhalten der Bahn nach dem Einschieben 
ihres- Vorlaufendes- erf olgt durcrrdie Forderbander. 

Im Betrieb rotieren die jeweiligen Trommeln (Falz- 
trommel, Spanntrommel, Vorlaufende-Einschubtrom- 
mel, erste Messertrommel und GegentrommeldafQr so- 
wie zweite Messer-Gegentrommel), die betreffenden 
Rollen oder Walzen, wie erste und zweite Klemmwal- 
zen und dgl., sowie alle anderen rotierenden Elemente 
mit einer der Bahngeschwindigkeit beim Schneiden der 
Bahn entsprechenden Umfangsgeschwindigkeit, so daB 
das Blatt durch die Spannklauen ohne VergroBerung 
des Abstands zwischen (aufeinanderfolgenden) Blattern 
transportiert wird und damit ein paralieles Falzen statt- 
finden kann. 

Im folgenden ist eine bevorzugte Ausfuhrungsform 
der Erfindung invVergleich zum Stand derTechnik an- 
handder Zeiehnung-naher-erlautert Es-zeigen: 

Fig. 1 eine-schematische Vordbransicht zur Darstel- 
Iung einer Trommelanordnung bei einer mit gleichmaBi- 
ger Geschwindigkeitarbeitenden stiftlosen Falzmaschi- 
ne gemSB der Erfindungi 

Fig. 2 eine schematiscKe Darstellung einer Sehnittfol- 
ge und der Schnittstetlen an einer Bahn sowie^ der An- 
ordnung: von Spannklauen und 1 ; Einschubzungen an ei- 
ner Falztrommel, 

Fig; 3 eine in vergrdBertem MaBstab gehaltene Teil- 
vorderansicht zur Darsteilung" eiries Eingriffszustands 
der jeweiligen Vorrich'tungen oder Elemente- an einer 
FalztrommelundeinerzweitenMesser-Gegentrommel, 

Fig. 4 eine in vergrdBertem MaBstab: gehaltene Teil- 
vorderansioht zur Darstellung^ eines Eingriffszustand 
der betreffenden Vorrichtungen oder Elemente an einer 
Vorlaufende-Einschubtrommel,: 

Fig* 5 «ine schematische Darstellungreiner Trommel 
anordnung bei einer bisherigen Falzfnaschine und 

Fig y 6 eine in vergrdBertem MaBstab gehaltene Teil- 
vorderansicht einer Bahnvorlaufende-Spannvorrich- 
tung an einer Falztrommel (bei der Falzmaseh'ine nach 
Fig ? 5). 

Die Fig. 5* und 6 sind eihgangs bfcreits erlautert wor- 
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den. 

GemaB den Fig. 1 bis 4 sind ein Faiztrichter 1, erste 
Klemmwalzen 2, zweite Klemmwalzen 3, eine Spann- 
trommel 10, eine Spannvorrichtung tl, Forderbander 
5 12, ein BlattauslegeSchaufelrad 13, ein Blattauslege- 
Forderer 14, eine erste Schneid- oder Messertrommel 
21, eine erste Messer-Gegentrommel 22, eine Falztrom- 
mel (Falzzylinder) 23, ein trommelumschlingendes 
(drum-round) Forderband 24, eine zweite Schneidvor- 
io richtung 25, eine zweite Messer-Gegentrommel 26, eine 
Vorlaufende-Einschubtrommel 27, eine (bzw. mehrere) 
Einschubzunge(n) 28, eine Faizzungenvorrichtung 29, 
ein Sagezahnschneidmesser 31, Spannklauen 32, Klau- 
ensitze oder -widerlager 33 sowie Messeraufnehmer 
15 oder -widerlager 34 vorgesehen, wobei ein Vorlaufende 
einer Bahn mit 35 bezeichnet ist 

GemaB den Fig. 1, 3 und 4 durchlauft entweder eine 
durch einen Faiztrichter 1 doppeltgefaitete Bahn a oder 
eine ungefaltete Bahn b die ersten Klemmwalzen 2. 
20 Nach dem intermittierenden Schneiden (vgl. Fig. 2) mit- 
tels einer ersten Schneidvorrichrung aus einer (einem) 
ersten Messertrommel oder -zylinder 21 und der ersten 
Messer-Gegentrommel 22 lauft die Bahn durch die 
zweiten Klemmwalzen 3, urn auf die (den) Falztrommel 
25 (oder -zylinder) 23 aufzuiaufen. Urn die Falztrommel 23 
herum sind mehrere schmale, diese Trommel umschlin- 
gende Forderbander 24 (vgL Fig. 2) angeordnet Die 
Bahn lauft dabei urn die Falztrommel 23 herum, wah- 
rend sie zwischen dieser und den Forderbandern 24 ver- 
30 klemmt ist oder festgehalten wird. GemaB Fig. 2 wer- 
den die durch die erste Schneidvorrichtung nicht ge- 
schnittenen Querabschnitte der Bahn durch die Sage- 
zahnschneidmesser 31 der zweiten Schneidvorrichtung 
25 an der Falztrommel 23 und die Messeraufnehmer 
35 oder - widerlager 34 an der zweiten Messer-Gegentrom- 
mel 26 gesehnitten, wahrend die Bahn durch die umlau- 
fenden Forderbander 24, die an den bereits durch die 
erste Schneidvorrichtung geschnittenen Querabschnit- 
ten (iiber die Breite der Bahn) angeordnet sind, festge- 
40 halten wird, so daB durch das nunmehr iiber die Ge- 
samtbreite der Bahn erfolgende Schneiden ein Papier- 
Blatt (oder Bogen) gebildet wird. Das Vorlaufende 35 
der Bahn, von welcher das Papier-BIatt durch Schneiden 
abgetrennt worden ist, wird in die Spalte zwischen den 
45 mehreren Spannklauen 32 und den Klau en -Widerlagern 
33, die in derselben Position wie das Sagezahnschneid- 
messer 31 an der zweiten Schneidvorrichtung 25 ange- 
ordnet sind, durch die Einschubzungen 28 an der Vor- 
laufende-Einschubtrommel 27 eingeschoben, wobei die- 
so se Einschubzungen gemafl Fig. 2 solche Aussparungen 
festlegen, daB sie die trommelumschlingenden Forder- 
bander 24 nicht behindern (vgL auch Fig. 3 und 4). Da 
hierbei das Einschieben im Bereich der Spannklauen 32 
in der Falztrommel 23 durch nichts behindert wird, kann 
55 das Vorlaufende 35 der Bahn ziigig bzw. ungehindert in 
die Falztrommel (oder den Falzklappenzylinder) 23 ein- 
geschoben werden. Weiterhin sind auf der Falztrommel 
23 die Sagezahnschneidmesser 31, die Spannklauen 32 
und die Klauen- Widerlager 33 geradlinig in einer Reihe 
60 oder auf einer Linie in Achsrichtung der Falztrommel 23 
ausgerichtet, wobei das in die Spalte zwischen den 
Spannklauen 32 und den Widerlagern 33 eingeschobene 
Bahn- Vorlaufende 35 durch diese Elemente erfaBt und 
verspannt wird 
65 Die so verspannte Bahn wird dann durch die Falz- 
trommel 23 (bei deren Drehung) in ihrer Umfangsrich- 
tung mitgenommen. Nachdem der Mittelbereich des ge^- 
schnittenen Blatts gefalzt und mittels der an der Palz- 
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trommel 23 vorgesehenen Falzzungen- oder -klappen- 
vorrichtung 29 in die Spannyorrichtung 11 an der 
Spann trommel 10 eingefiihrt worden ist, werden die 
Spannklauen 32, welche das Bahn-Vorlaufende 35 yer- 
spannt hielten, geoffnet, und das Blatt wird von der Falz- 5 
trommel 23 getrennt Die gef alzten Blatter (oder Bogen) 
werden durch die Blatt(auslege)-F6rderbander 12, das 
Blattauslege-Flugelrad (oder -Schaufelrad) 13 und den 
Blattauslege-Forderer 14 aus der Falzmaschine ausge- 

tragen. ■ 10 

Die betreffenden Trommeln 21, 22, 23, 26, 27 und 10, 
die trommelumschlingenden Forderbander 24 und die 
Forderbander 12 laufen dabei mit einer der Bahnge- 
schwindigkek entsprechenden Geschwindigkek um. ^ 

Wie sich aus der vorstehenden Beschreibung ergibt, 15 
bietet die mit gleichmaBiger Geschwindigkek arbeken- 
de stiftlose Falzmaschine gemaB der Erfindung die fol- 
genden Vorteile: 

1. Wenn die Bahn transportiert wird, indemihrVor- 20 
laufende durch in einer Falztrommel angeordnete 
Spannklauen verspannt wird, bewegt sie sich mit 
gleichmaBiger bzw. gleichbleibender Geschwindig- 
kek ohne jede Beschleunigung, und die Blatter kon- 
nen nach dem Parallelfalzen mit gleichbleibender 25 
Geschwindigkek ausgetragen (oder ausgelegt) 
werden. Infolgedessen werden Stdrungen, wie end- 
seitiges bzw. end weises Umfalten, mangelhafte 
Falzgenauigkeit usw., betrachtlich verringert 

2. Da die Bahn um die Falztrommel herumgelegt 30 
wird, bevor sie uber ihre Breite hinweg vollstandig 
geschnitten wird, und ihr Schnitt erfolgt, nachdem 
die Bahn zwischen den trommelumschlingenden 
Forderbandern und der. Falztrommel festgelegt 
worden ist, weichen die Schnittstellen nicht vonein- 35 
ander ab. Da zudem kein Abschnkt der Bahn, im 
Gegensatz zum Transportieren der Bahn in einem 
zwischen zwei Bandern verklemmten Zustand, frei- 
gegeben ist, tritt kein endweises oder endseitiges 
Umfalten (end folding) auf. 40 

3. Da ein Schiupf der Bahn relativ zu Beschleuni- 
gungs-Forderbandern vermieden wird, treten an ei- 
ner bedruckten Bahn keine Bandfehler, wie Band- 
kratzer, auf. AuBerdem ist auch die statische Aufla- 
dung so gering, daB eine Beeintrachtigung der Falz- 45 
genauigkek vermieden wird und das Umordnen 
(reform) der ausgelegten gefalzten Papier-Blatter 
ebenfalis einfach ist 

4. Da die Beschleunigungs -Forderbander unnotig 
sind, ist auch eine Einstellung des Band(an)drucks 50 
uberfiussig, und es tritt kein Steckenbleiben von 
Papier auf ; Betriebsleistung und Bedienbarkeit der 
Falzmaschine sind deshalb ausgezeichnet 

Patentanspruch 55 

Mit gleichmaBiger Geschwindigkek arbeitende 
stiftlose Falzmaschine, dadurch gekennzeichnet, 
daB eine erste Schneid- oder Messertrommel, eine 
erste Messer-Gegentrommel, eine mit Spannmit- 60 
teln und zweiten Schneidmkteln versehene Falz- 
trommel, eine den zweiten Schneidmkteln entspre- 
chende bzw. zugeordnete zweite Messer-Gegen- 
trommel, eine mit den Spannmitteln korrespondie- 
rende Vorlaufende-Einschubtrommel und eine $5 
trommelumschlingende Forderbandeinheit, die mit 
derselben Geschwindigkek wie eine um die Falz- 
trommel herumgelegte Bahn lauft, vorgesehen sind 
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und daB eine Bann* die im Spalt zwischen der ersten 
Messertrommel und der ersten Messer-Gegen- 
trommel diskontinuierlich geschnitten worden ist, 
zwischen der Falztrommel und der trommelum- 
schlingenden Forderbandeinheit verklemmt oder 
verspannt und durch die zweiten Schneidmittel 
vollstandig geschnitten wird und das Vorlaufende 
der geschnittenen Bahn mittels der Vorlaufende- 
Einschubtrommel in die Falztrommel eingeschoben 
und durch die Spannmittel erfaBt und transportiert 
oder mitgenommen wird. 
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